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 PT. Surabaya Perdana Rotopack yang berlokasi di Jl. Tambak Sawah no 
19 Waru – Sidoarjo adalah salah satu industri besar di Indonesia yang bergerak 
dalam bidang produksi kemasan. PT. Surabaya Perdana Rotopack berusaha 
melakukan pembenahan dalam hal produksi, hal ini di karenakan masih adanya 
defect dari setiap hasil produksi. Pembenahan ini di harapkan dapat menekan 
biaya produksi, yaitu dengan semakin kacilnya kecacatan dari hasil produksi.  
 Tujuan dari penelitian ini adalah untuk mengetahui baseline kinerja dan  
faktor –faktor yang mempengaruhi kualitas dan menentukan tindakan perbaikan 
untuk memperbaiki kualitas produk skemasan. Metode yang digunakan untuk 
menganalisis kualitas produk kemasan ini (pada hal ini hanya di khususkan untuk 
kemasan dengan roll) adalah siklus perbaikan terus-menerus DMAIC. Dengan 
metode ini nantinya akan diperoleh tingkat DPMO dan level sigma dari kualitas 
produk yang mereka buat. 
 Hasil penelitian menunjukkan bahwa kinerja proses selama bulan Okober 
2011 – Maret 2012 menghasilkan tingkat DPMO = 6600 dan level sigma = 3.98 
dengan pemeriksaan sebanyak 3000 dan defect sebanyak 99. Faktor – faktor yang 
mempengaruhi hasil tersebut adalah karena tidak dilakukan perawatan yang rutin 
pada mesin, operator yang kurang teliti, serta lingkungan kerja yang kurang 
nyaman, dan untuk memperbaikinya harus dilakukan pembenahan pada faktor – 
faktor tersebut. 
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 PT. Surabaya PerdanaRotopack  located on Jl. TambakSawah no 19 Waru 
-Sidoarjo is one of the major industries in Indonesia are engaged in the production 
of packaging. PT. Surabaya PerdanaRotopacktried to reform in terms of 
production, it is in because of the persistenceof the defect of each production. This 
reform is expected to reduce production costs, namely by increasing small 
disability of the output. 
 The purpose of this study was to determine baseline performance and the 
factors that affect the quality and determine corrective actions to improve product 
quality packaging. The method used to analyze the quality of this packaging 
product (in this case only on packaging with brands specialize to roll) is a cycle of 
continuous improvement DMAIC.By this method will be obtained and the level 
DPMO sigma levels of quality products they make. 
 The results showed that the performance of the process during October 
2011 – March 2012 yielding a level DPMO = 6600 and sigma = 4 with the 
examination of as many as 3000 and 99 defects. Factors – factors affecting these 
results is because they do not do regular maintenance on the machine, the less 
scrupulous operators, as well as less comfortable working environment, and to fix 
it must be done revamping the factors – these factors. 
 
Key words : DMAIC, DPMO, Sigma Level. 
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1.1 Latar Belakang 
Adanya persaingan antar produk yang semakin ketat dewasa ini menuntut 
setiap perusahaan memberikan yang terbaik bagi konsumennya. Kualitas 
merupakan salah satu jaminan yang harus diberikan dan dipenuhi oleh perusahaan 
kepada pelanggan. Termasuk pada kualitas produk. Karena kualitas suatu produk 
merupakan salah satu kriteria penting yang menjadi pertimbangan pelanggan 
dalam memilih produk. Oleh karena itu, diperlukan perbaikan dan peningkatan 
kualitas secara terus – menerus dari perusahaan sesuai dengan spesifikasi dan 
kebutuhan pelanggan. 
PT. Surabaya Perdana Rotopack merupakan salah satu perusahaan yang 
bergerak dalam bidang manufaktur. Produknya adalah kemasan dimana produk ini 
merupakan sejenis plastik yang digunakan oleh konsumen untuk suatu produk 
yang harus menggunakan kemasan sebagai packaging. Kemasan terdiri atas  
komponen yaitu plastik, yang terdiri atas beberapa bahan kimia. Produk ini 
diproduksi secara job shop dan juga sesuai dengan permintaan / pesanan dari 
pemesan.. Proses produksinya menggunakan beberapa macam jenis mesin, 
dimana proses utamanya terdiri dari 3 macam proses yaitu proses printing, 
laminating ( dry dan extruder ) dan slitting. 
Saat ini kualitas produk kemasan PT. Surabaya Perdana Rotopack belum 
maksimal, hal ini ditunjukkan oleh banyaknya jumlah produk defect yang cukup 
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besar, yaitu sekitar ± 2.5% defect dari setiap hasil produksi. dari sekian banyak 
defect yang ditemukan, penyebab kecacatan terbesar terdapat pada proses 
printing.  
Untuk itu Six sigma paling tepat didefinisikan sebagai metode peningkatan 
proses bisnis yang bertujuan untuk menemukan dan mengurangi faktor-faktor 
penyebab kecacatan dan kesalahan, mengurangi waktu siklus dan biaya operasi, 
meningkatkan produktifitas, memenuhi kebutuhan pelanggan dengan lebih baik, 
mencapai tingkat pendayagunaan asset yang lebih tinggi, serta mendapatkan imbal 
hasil atas investasi yang lebih baik dari segi produksi maupun pelayanan. Metode 
ini disusun berdasarkan sebuah metodologi penyelesaian yang sederhana – 
DMAIC, yang merupakan singkatan dari define (merumuskan), measure 
(mengukur), analyze (menganalisa), improve (meningkatkan/memperbaiki), dan 
control (mengendalikan) yang menggabungkan bermacam-macam perangkat 
statistic serta pendekatan perbaikan proses lainnya. 
Dengan demikian diharapkan penelitian menggunakan metode DMAIC ini 
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1.2 Perumusan Masalah 
Berdasarkan latar belakang diatas, permasalahan yang diangkat dalam 
penelitian ini dapat dirumuskan sebagai berikut : 
“ Berapa besar kualitas produk kemasan roll di PT. Surabaya Perdana 
Rotopack? ” 
 
1.3 Batasan Masalah 
Adapun batasan masalah yang diberikan pada penelitian ini adalah sebagai 
berikut :  
1. Penelitian dilakukan hanya pada produk kemasan yang berupa roll 
2. Tahap Improve hanya sebatas usulan pada pihak perusahaan 
3. Tahap Control dilakukan oleh perusahaan 
 
1.4 Asumsi 
Adapun asumsi-asumsi dari penelitian ini adalah sebagai berikut : 
1. Tidak ada perubahan kebijakan manajemen selama penelitian berlangsung. 
2. Proses produksi berjalan stabil dan tidak ada perubahan yang berarti. 
3. Tim QC pihak perusahaan dianggap sudah mampu mengetahui permasalahan 
yang ada. 
 
1.5 Tujuan Penelitian 
Tujuan yang ingin dicapai pada penelitian tugas akhir ini adalah sebagai 
berikut : 
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Mengukur tingkat DPMO dan level sigma PT. Surabaya Perdana Rotopack 
saat ini dan memberikan usulan perbaikan untuk meningkatkan produk 
kemasan. 
. 
1.6 Manfaat Penelitian 
Adapun manfaat yang diperoleh dari penelitian tugas akhir ini adalah : 
1. Manfaat Bagi Perusahaan : 
- Dengan adanya penerapan metode DMAIC, pihak perusahaan dapat 
memperbaiki kualitas produknya. 
- Dapat mengetahui prioritas tindakan perbaikan dan melakukan perbaikan yang 
terbaik secara kontinyu. 
2. Bagi Peneliti : 
- Dapat memenuhi persyaratan kelulusan program pendidikan S1 di UPN 
‘Veteran’ Jatim 
- Dapat mengetahui proses produksi pembuatan baut 
- Menambah pengetahuan mengenai analisis kualitas produk dengan pendekatan 
DMAIC 
3. Manfaat bagi Universitas 
- Menambah referensi perpustakaan. 
- Diharapkan dapat bermanfaat bagi mahasiswa yang mengadakan penelitian 
dengan permasalahan yang serupa dan untuk penelitian lebih lanjut dimasa 
yang akan datang 
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1.7 Sistematika Penulisan 
Sistematika penulisan yang digunakan dalam pelaksanaan penelitian ini adalah:  
BAB I  PENDAHULUAN 
Pada bab ini berisi tentang latar belakang masalah, perumusan 
masalah, tujuan penelitian, manfaat, asumsi, dan sistematika 
penulisan. 
BAB II TINJAUAN PUSTAKA 
Pada bab ini berisi tentang landasan teori-teori yang digunakan 
dalam pelaksanaan penelitian sebagai penunjang untuk mengolah 
dan menganalisa data-data yang diperoleh secara langsung maupun 
tidak langsung yaitu teori tentang DMAIC. 
BAB III METODE PENELITIAN 
Pada bab ini berisi tentang langkah-langkah dalam melakukan 
penelitian, mulai dari lokasi pencarian data, metode pengambilan 
data, identifikasi variabel, dan metode pengolahan data, yang 
dilakukan untuk mencapai tujuan dari penelitian selama 
pelaksanaan penelitian. 
BAB IV HASIL DAN PEMBAHASAN 
Pada bab ini berisi tentang data-data yang telah terkumpul, 
kemudian diolah dengan menggunakan metode yang digunakan 
untuk menyelesaikan masalah yang ada. 
BAB V KESIMPULAN DAN SARAN 
Pada bab ini merupakan penutup tulisan yang berisi kesimpulan 
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dan saran mengenai analisa yang telah dilakukan sehingga dapat 
memberikan suatu rekomendasi sebagai masukan ataupun 
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